This Page Is Inserted by IFW Operations 
and is not a part of the Official Record 

BEST AVAILABLE IMAGES 



Defective images within this document are accurate representations of 
the original documents submitted by the applicant. 

Defects in the images may include (but are not Hmited to): 

• BLACK BORDERS 

• TEXT CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

• FADED TEXT 

• ILLEGIBLE TEXT 

• SKEWED/SLANTED IMAGES 

• COLORED PHOTOS 

• BLACK OR VERY BLACK AND WHITE DARK PHOTOS 

• GRAY SCALE DOCUMENTS 



IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 



As rescanning documents will not correct images, 
please do not report the images to the 
Image Problem Mailbox. 



(19) 



(12) 



Europflisches Patentatnt 
European Patent Office 
Office europ^en des brevets (1 1 ) 

europAische patentschrift 



EP 0 536 673 B1 



(45) VerOffentlichungslag und Bekanntmachung des 
Hinweises auf die Patenterteilung: 
08.01.1997 Patentblatt 1997/02 

(21) Anmeldenummer: 92116977.7 

(22) Anmeldetag: 05.10.1992 



(51) IntCI.^: B29D7/01, B29C 65/00. 
C08J 5/12 
// B29K67/00 



(54) Transparent verklebte Folie aus Polyester 

Ruid transparent polyester film 
Feuille transparente collie en polyester 



QQ 
CO 

CO 

CO 

CO 
LO 

o 

Q. 
LU 



(84) Benannte Vertragsstaaten: 
DE PR GB IT LU NL 

(30) Prioritat: 10.10.1991 DE 41 33627 

(43) VerOffentlichungstag der Anmeldung: 
1 4.04.1 993 Patentblatt 1 993/1 5 

(73) Patentinhaber: HOECHST 
AKTIENGESELLSCHAFT 
65926 Frankfurt am Main (DE) 

(72) Erfinder: 

• Schafer, Helmut 
W-6090 Riisselsheim (DE) 



• Buttkus, Erwin 
W-6229 Walluf (DE) 

(56) Entgegenhaltungen: 
EP-A- 0 210 646 
FR-A- 1 549 625 



EP-A- 0 408 01 6 
US-A-3 905 854 



• CHEMICAL ABSTRACTS, vol. 71, 1969, 
Columbus, Ohio, US; abstract no. 31087d, SH. L. 
SHARIPOV Thermal resistance welding of a 
polyethylene terephthalate film with a solvent* 
Seite 36; Spalte L; & TR. UFIM. AVIATS. INST Nr. 
11,1968, Seiten109-114 

• DATABASE WPIL Week 8241, Denwent 
Publications Ltd., London, GB; AN 82-871 32E & 
JP-A-57 144 721 (C. I. KASEI) 7. September 1 982 



Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des 
europaischen Patents kann jedermann beim Europaischen Patentamt gegen das erteilte europdische Patent EInspruch 
einlegen. Der Einspruch 1st schriftllch einzureichen und zu begrOnden. Er gilt erst als eingelegt. wenn die 
Einspruchsgebiihr entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europaisches Patentubereinkommen). 

Printed by Rank Xerox (UK) Business Services 
2.13,11^.4 



EP0 536 673B1 



Beschreibung 

Die Erfindung betrifft transparent verWebte Poly- 
esterfolien, die unter anderem als Rundumetiketten ver- 
wendet werden, wobei die Transparenz der Klebezone 
auch unter Wdrmeeinwirkung und in feuchter Atmo- 
sphdre erhalten bleibt 

Die Erfindung betrifft au3erdem ein Verfahren zur 
Herstellung eines mit einer Beh^terausstattung auf 
Folienbasis versehenen Behdtters. sowie die Vennren- 
dung einer Polyesterfolie und einen mit einer Behditer- 
ausstattung auf Folienbasis versehenen Behdlter. 

Es ist bekannt, bestimmte Kunststoffolien in trans- 
parenter Form zu bedrucken und mittels eines Klebers 
zu Schlduchen oder dergleichen zu verkleben, ohne 
dabei EinbuBen in der Transparenz in der verkiebten 
Uberlappungszone der Follen hinnehmen zu mussen. 

Solche Folienschlduche werden unter anderem als 
Rundumetiketten, SicherhertsverschlDsse oder Kapsein 
zur werbewirksamen Ausstattung von Behditern, wie 
Flaschen. Tuben, Giaser, etc. venwendet. 

Folien auf Basis von Polyvinylchlorid (PVC), Poly- 
styrol (PS) und Polypropylen (PP) sind fur diesen Zweck 
gut geeignet, da sie sich gut verkleben lassen und auch 
die VerWebungszonen sauber und vor allem transparent 
sind und somit die optische Wirkung eines verkiebten 
seC'-Rundumetiketts nicht negativ beeinf lussen. 

Am Markt setzen sich derzeit immer mehr Behditer 
aus Polyester durch, da diese hinsichtlich der Umwelt- 
belastung weniger Probleme aufwerfen. Solche Behdl- 
ter auf Polyesterbasis lassen sich zwar problemlos mit 
den oben genannten Behdlterausstattungen auf Folien- 
basis aus PVC, PS Oder PP versehen, allerdings bringt 
dies den Nachteil mit sich, daf) diese ausgestatteten 
Polyesterbehaiter nicht mehr sortenrein sind, d.h. nicht 
mehr aus einem einzigen Rohstoff bestehen und somit 
praktisch nicht mehr recycliert werden kdnnen. 

Es bestand also das BedOrfnis, fOr diesen Zweck 
auch Polyesterfolien einzusetzen, die hinsichtlich ihrer 
Eignung als Behaiterausstattung den Folien aus PVC, 
PS Oder PP In nichts nachstehen, die sich insbesondere 
verkleben lassen unter Beibehaltung der Transparenz in 
der Verklebungszone. 

Dies war bisher nicht mdglich. da sich transparente 
Polyesterfolien bisher nur unter deutlich optisch sichtba- 
ren Eintrubungen durch Kristallisationsschlieren verkle- 
ben Iie3en. 

VerWebungen von eingefarbten, nicht transparen- 
ten Polyesterfolien fur Anwendungen ohne hohe opti- 
sche Anspruche sind zwar bekannt, reichen jedoch fur 
die Anwendung als Ausstattungs- und Dekorationsma- 
terial nicht aus. Eine solche Thermoschrumpffolie aus 
Polyester ist beispielsweise beschrieben in der EP-A-0 
210 646. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es daher, 
eine MOglichkeit zu finden, die es gestattet, transpa- 
rente Polyesterfolien mit Klebern fest zu verbinden unter 
Beibehaltung der Transparenz in der verkiebten Folien- 
zone. Es war weiterhin Aufgabe der Erfindung. diese 



Verklebung so durchzufOhren, daB auch bei einer nach- 
folgenden Warmebehandlung, z.B. Schmmpfen oder 
Pasteurisieren, die Transparenz in der Verklebungs- 
zone erhalten bleibt. 

5 Diese Aufgabe wird geldst durch die Polyesterfolie 
gemaB Anspruch 1, durch das Verfahren gemaB 
Anspruch 10, durch die Venwendung einer Polyesterfo- 
lie gemaB Anspruch 1 1 und durch den mit einer Behai- 
terausstattung auf Folienbasis versehenen Behatter 

10 gemaB Anspruch 12. 

ZweckmaBige Weiteibildungen der Erfindung sind in 
den abhangigen Anspruchen beschrieben. 

Die erfindungsgemaBe Polyesterfolie ist bevorzugt 
eine Polyethylenterephthalat-Folie (PET-Folie), d.h. sie 

15 besteht ubenviegend. d.h. zu uber 90 %, aus PET und 
kann in Dt>lichem AusmaB, d.h. bis zu 10 %, ubiiche 
Additive wie Stabilisatoren, Gleitmittel, Antistatika oder 
dergleichen enthalten. 

Bevorzugt werden reaktivgruppenmodifizierte Poly- 

20 esterfblien eingesetzt, die endstandige reaktive Grup- 
pen wie 0H-, CHO- Oder COOH-Gruppen aufweisen. 
Als besonders geeignet haben sich alkandiolmodifi- 
zierte PET-Folien enwiesen, wie 1 ,3-Propandiol- oder 
ethylenglykolmodifizierte PET-Folien. Solche Folien 

25 sind beispielsweise unter der Bezeichnung (^^^PET- 
CLEARYL (Fa. Hagner, Dornstatten. DE) oder VILLPET 
PETG-Folien Typ 1003 (Fa. Stager, Muri, CH) erhaitlich. 

Die Polyesterfolien kOnnen ein- oder mehrschichtig 
sein; sie kOnnen unverstreckt, monoaxial oder auch bia- 

30 xial verstreckt sein; sie kOnnen bedruckt oder unbe- 
druckt sein. 

Als LOsemittelWeber werden bevorzugt solche ein- 
gesetzt, die eine Affinrtat zu dem auf der Polyesterfoli- 
enoberfiache befindlichen, reaktiven Gruppen 

35 aufweisen. Weiterhin sollten diese Kleber keine wesent- 
liche Kristallisation des angelOsten Polyesters bewir- 
ken. Als besonders geeignet haben sich LOsemittel aus 
der Gruppe Ester, Alkohole, Ketone, Furane, chlori- 
nierte Kohlenwasserstoffe und aliphatische und cycli- 

40 sche Kohlenwasserstoffe und Mischungen dieser Stoffe 
untereinander erwiesen. Als Ester kdnnen beispiels- 
weise eingesetzt werden Essigsaureethylester oder - 
methylester; als Alkohole Ethand oder Propanol; als 
Ketone Ethylmethylketone, Cyclohexan oder Aceton; 

45 als Furane Tetrahydrofuran oder niederalkylsubstituier- 
tes THF; als chlorierte Kohlenwasserstoffe Methylen- 
chlorid Oder 2,2-dichlorethtan; als aliphatische und 
cyclische Kohlenwasserstoffe Pentan, Hexan oder 
Cyclohexan. 

50 Uberraschendenweise hat sich gezeigt, daB sich 
die reaktivgruppenmodif izierten Polyesterfolien und hier 
insbesondere die alkandiolmodif izierten PET-Folien mit 
L6semittelklebern dauerhaft und unter Beibehaltung 
der Transparenz der Klebestelle verkleben lassen. 

55 Selbsl unter Warmeeinwirkung, wie sie beim Auf- 
schrumpfen solcher Folien auf Behaiter angewendet 
wird, bleiben die VerWebungsstellen transparent. 
AuBerordentlich uberraschend war, daB auch in einer 
feuchten warmen Atmosphare, wie sie beispielsweise 
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beim Pasteurisieren auftritt, keine Verdnderung der 
Transparenz eintritt. 

Unter Transparenz soli hierbei gemeint sein, daB 
sich keine TrObungen, beispielsweise aufgrund von Kri- 
stallisationserscheinungen, einstellen. Die Transparenz s 
kann beispielsweise mrttels Streulichtmessung gemes- 
sen beziehungsweise beurteilt werden (ASTM-D 1003- 
61 , Methode A). Bei den erfindungsgemdB verklebten 
Polyesterfolien liegt die Transparenz im Bereich von 75 
bis 90 %, bevorzugt im Bereich von 80 bis 90 % io 
(gemessen nach ASTM-D 1003-61. Methode A). 

Bei der Rundumetikettierung geht man am besten 
so vor, da 3 man etnen entsprechend bemessenen, 
gegebenenfalls bedruckten Polyesterfolienstreifen urn 
den zu etikettierenden Beh^ter, beispielsweise eine is 
Flasche, so herumlegt. da 3 die beiden Folienenden 
sich etwas uberlappen. Die Oberlappungszone betrdgt 
im allgemeinen 1 bis 10 mm, bevorzugt 3 bis 7 mm. In 
dieser Oberlappungszone wird der Ldsemittelkleber 
ein- Oder beidseitig auf die Folienoberfldche aufgetra- 20 
gen und die Nahtstelle nach AWuften des Klebers unter 
Druck- und gegebenenfalls Temperaturanwendung 
geschlossen. In einer weiteren Ausgestaltung des Ver- 
fahrens wird zunachst eine Schlauchhulle gebildet, 
indem die Folie hohlzylinder-oder gegebenenfalls - 25 
kegelstumpffOrmig mit uberlappender Nahtstelle 
geformt und verklebt wird. Diese Schlauchhulle wird 
dann urn den Behditer gestulpt. Anschlie3end wird das 
Rundumetikett durch Warmeeinwirkung, beispielsweise 
durch Hei Bluft, auf den Behaiter auf geschrumpft. 30 

Der Behaiter kann aus beliebigem Material wie 
Glas. Metal! oder Kunststoff wie PVC. PS Oder PP. 
bevorzugt jedoch ebenfallsaus Polyethylenterephthalat. 
bestehen. 

Im Folgenden wird die Erfindung anhand von Bei- 35 
spielen eriautert: 

Beispiel 1 

Eine einschichtige, monoaxial in Querrichtung ori- 40 
entierte PET-Folie (PET-CLEARYL. P100: Fa. Hagner, 
Dornstatten, DE) wurde zu einem Schlauch mit einer 
Uberlappungsnaht von 3 mm geformt. Die Nahtstelle 
wurde einseitig mit THF bestrichen und nach einer 
AWuftzeit von 1 bis 5 sec zusammengepreBt. Nach dem 45 
Austrocknen wies die Klebestetle eine Transparenz von 
80 % auf (ASTM-D 1003-61 , Methode A). 

Beispiel 2 

50 

Die zu einem Schlauch geformte und verWebte 
PET-Folie aus Beispiel 1 wurde in einem HeiBluftstrom 
auf eine zylindrische Flasche aufgeschrumpft. Die Tem- 
peratur der Hei Bluft betrug 120 bis 130 "^C (bezogen auf 
eine Durchlaufzeit von 4 sec). Auch nach diesem 55 
SchrumpfprozeB war die verWebte Nahtstelle transpa- 
rent (80 % nach ASTM-D 1003-61. Methode A). 



PatentansprQche 

1 . Polyesterfolie mit endstandigen reaktiven Gruppen. 
die durch eine Umsetzung mit einem Alkandiol 
modrfiziert sind, mit einer hitzebestandigen trans- 
parenten Zone einer Klebenaht. in der sich die Folie 
teilweise uberlappt und im Uberlappungsbereich 
durch einen Kleber verbunden ist, der eine Affinitat 
zu den modifizierten Gruppen aufweist. 

2. Polyesterfolie nach Anspruch 1, welche eine Poly- 
esterschrumpffolie ist. 

3. Polyesterfolie nach Anspruch 1 oder 2. welche 
unverstreckt, monoaxial oder biaxial verstreckt ist. 

4. Polyesterfolie nach einem oder mehreren der 
Anspruch e 1 bis 3. welche im wesentlichen aus 
Polyethylenterephthalat besteht. 

5. Polyesterfolie nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 4. welche im Nahtbereich eine 
Transparenz im Bereich von 75 % bis 90 % auf- 
weist. 

6. Polyesterfolie nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 5, welche bedruckt ist. 

7. Polyesterfolie nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 6. welche Schlauchform aufweist. 

8. Polyesterfolie nach einem oder mehreren der 
AnsprOche 1 bis 7. wobei der Kleber ein LOsemittel- 
kleber ist. 

9. Polyesterfolie nach Anspruch 8. wobei der LGsemil- 
telkleber ausgewahit wird aus einer oder mehreren 
Verbindungen der Gruppe bestehend aus Estern, 
Alkoholen, Ketonen. Furanen. chlorinierten Kohlen- 
wasserstoffen und aliphatischen und cydischen 
Kohlenwasserstoffen. 

10. Verfahren zur Herstellung eines mit einer Behaiter- 
ausstattung auf Folienbasis versehenen Behaiters, 
wobei als Behaiterausstattung auf Folienbasis eine 
Polyesterfolie um den Behaiter gelegt und an einer 
Uberlappungsnaht verklebt wird oder wobei eine 
schlauchfdrmige, eine verklebte Uberlappungsnaht 
aufweisende Polyesterfolie uber den Behaiter 
gestulpt wird und anschlieBend die Behaiteraus- 
stattung auf Folienbasis durch Warmeeinwirkung 
auf den Behaiter aufgeschrumpft wird, wobei die 
mittels Kleber verbundene Uberlappung der Poly- 
esterfolie transparent ist und die Polyesterfolie eine 
solche ist, die endstandige reaktive Gruppen auf- 
weist, die durch Umsetzung mit einem Alkandiol 
modifiziert sind. 

11. Verwendung einer Polyesterfolie nach einem oder 
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mehrerender AnsprOche 1 bis 9als Rundumetikett, 
SicherheitsverschluB oder Kapsel fur Behdtter. 

12. Mit einer Behalterausstattung auf Folienbasis ver- 
sehener Behditer, wobei die Behalterausstattung s 
im wesentlichen bus einem Polyester besteht. der 
endstandige reaktive Gruppen ausweist, die durch 
Umsetzung mit einem Alkandiol modrfiziert sind 
und in einer Uberlappungszone transparent ver- 
Webt ist. 10 

13. Behditer nach Anspruch 12. welcher im wesentli- 
chen aus Polyester besteht. 

14. Behaiter nach Anspruch 13, wobei der Polyester is 
Polyethylenterephthalat ist. 

Claims 

1. A polyester film possessing reactive terminal 20 
groups which are modified by reaction with an 
alkanediol. said film having a heat-resistant, trans- 
parent adhesive bond seam zone where the film 
forms a partial overlap and is bonded in said over- 
lap zone by means of an adhesive exhibiting an 25 
affinity towards the modified groups. 

2. The polyester film as claimed in claim 1 , wherein 
said film is a polyester shrink film. 

30 

3. The polyester film as claimed in claim 1 or 2, 
wherein said film is unstretched or monoaxiatly or 
biaxially stretched. 

4. The polyester film as claimed in one or more of 35 
claims 1 to 3, wherein said film is essentially com- 
posed of polyethylene terephthalate. 

5. The polyester film as claimed in one or more of 
claims 1 to 4. wherein said film has a transparency 40 
in the range from 75 % to 90 % in the seam region. 

6. The polyester film as claimed in one or more of 
claims 1 to 5, wherein said film is printed. 

45 

7. The polyester film as claimed in one or more of 
claims 1 to 6, wherein said film is in tubular form. 

8. The polyester film as claimed in one or more of 
claims 1 to 7. wherein the adhesive is a solvent- so 
based adhesive. 

9. The polyester film as claimed in claim 8. wherein 
the solvent-based adhesive is selected from one or 
more compounds from the group comprising ss 
esters, alcohols, ketones, furans. chlorinated hydro- 
carbons and aliphatic and cyclic hydrocarbons. 

1 0. A process for the production of a container provided 



6 

with a film-based container finish, a polyester film, 
as a film-based container finish, being placed 
around the container and bonded at an overlap 
seam, or a tube-shaped polyester film having a 
bonded overlap seam being slipped over the con- 
tainer and the film-based container finish then 
being shrunk on to the container by the action of 
heat, the adhesive-bonded overlap of the polyester 
film being transparent and the polyester film being a 
polyester film possessing terminal reactive groups 
which are modified by reaction with an alkane diol. 

11. The use of a polyester film as claimed in one or 
more of claims 1 to 9 as all-around label, safety seal 
or sheath for containers. 

12. A container provided with a film-based container 
finish, wherein the container finish is essentially 
composed of a polyester possessing terminal reac- 
tive groups which are modified by reaction with an 
alkane dtol, artd is bonded in an overlap zone. 

13. The container as claimed in claim 12, wherein said 
container is essentially composed of polyester. 

14. The container as claimed in claim 13, wherein the 
polyester used is polyethylene terephthalate. 

Revendications 

1. Feuille de polyester avec des groupes r^actifs en 
bout de chaTne qui sont modifies par une reaction 
avec un alcane diol, avec une zone collie transpa- 
rente r6sistante k la chaleur. dans laquelle la feuille 
se recouvre partiellement et est fix6 dans la zone 
de recouvrement au moyen d' une colle qui pr§- 
sente une affinity pour les groupes modifies. 

2. Feuille de polyester selon la revendication 1 . qui est 
une feuille de polyester retractable. 

3. Feuille de polyester selon la revendication 1 ou 2. 
qui est non 6tir6e. ^ir^ monoaxialement ou 
biaxial ement. 

4. Feuille de polyester selon une ou plusieurs des 
revendications 1 a 3, qui est constitu^ essentielle- 
ment de polyt6r§phtalate d'6thyl6ne. 

5. Feuille de polyester seion une ou plusieurs des 
revendications 1^4, qui pr^sente dans la zone de 
soudure une transparence dans la gamme de 75 k 
90%. 

6. Feuille de polyester selon une ou plusieurs des 
revendications 1^5. qui est imprim^e. 

7. Feuille de polyester selon une ou plusieurs des 
revendications 1^6. qui pr6sente la forme d'un 
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tuyau. 

8. Feuilie de polyester selon une ou plusieurs des 
revendications 1^7, caract^ris^e en ce que la colle 
est une colle k solvant. s 

9. Feuilie de polyester selon la revendication 8, carac- 
t§ris6e en ce que la colle k solvant est chotsie 
parmi un ou plusieurs composes du groupe consti- 
tu6 d'esters, d'alcools, de c6tones, de furannes, io 
d'hydrocarfoures chlor^s et d'hydrocarbures allpha- 
tiques et cycliques. 

10. Prock)6 de fabrication d'un rteiplent muni d'une 
decoration de r^ipient k base d'une feuilie, carac- is 
t6ris6 en ce que Ton place une feuilie de polyester 
autour du r^ipient comme decoration de recipient 

a base d'une feuilie et qu'on la colle sur une zone 
en recouvrement ou en ce que Ton met en fourreau 
sur le recipient une feuilie de polyester pr^sentant 20 
une zone en recouvrement collie, en forme de 
tuyau. que Ton r^treint ensuite sur le recipient la 
decoration de recipient k base d'une feuilie par 
action de la chaleur, en ce que le recouvrement de 
la feuilie de polyester f ixee au nrtoyen d'une colle est 25 
transparent et que la feuilie de polyester est telle 
qu'elle presente des groupes reactrfs en bout de 
chaTne qui sont modifies par reaction avec un 
alcane diol. 



1 1 . Utilisation d'une feuilie de polyester selon une ou 
plusieurs des revendications 1 k 9 comme etiquette 
enveloppante, comme fermeture de s6curite ou 
comme capsule pour recipients. 
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12. Recipient muni d'une decoration de recipient k 
base d'une feuilie, caracterise en ce que la decora- 
tion k base d'une feuilie est constituee essentielte- 
ment d'un polyester qui presente des groupes 
reactifs en bout de chaTne qui sont modifies par 40 
reaction avec un alcane diol et que ce polyester est 
colie de maniere transparente dans une zone de 
recouvrement. 

13. Recipient selon la revendication 12 qui est essen- 45 
tiellement constitue de polyester. 

14. Recipient selon la revendication 13, caracterise en 
ce que le polyester est du polyterephtalate d'ethry- 
lene. 50 
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